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Verfahren zur Herstellung eines Teils sowie 
eixi nach. diesem Verfahren hergestelltes Teil 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Teils 

10 gemass Oberbegriff des Anspruchs 1. Solche Telle, beispielsweise 
Bauteile im Kraf tf ahrzeugbau, werden hergestellt, in dem auf ei- 
nen Grundkorper ein beidseitig haftendes Klebeband aufgeklebt 
wird. Die Aussenseite des auf den Grundkorper auf gebrachten Kle- 
bebandes ist mit einer abziehbaren Folie abgedeckt . Urn das Teil 

15 beispielsweise an einem Gehause zu befestigen, wird die Folie 
abgezogen und das Teil mit der klebenden Aussenseite des Klebe- 
bandes an der vorgesehenen Stelle angedruckt . Die Bef estigung 
eines Teils mittels eines beidseitig haftenden Klebebandes hat 
gegenuber konventionellen Bef estigungsmitteln, beispielsweise 

20 Bef estigungsschrauben^ wesentliche Vorteile, da eine schnelle 
Montage ohne zusatzliche Elemente erfolgen kann und wenig Platz 
beansprucht. Haftkleber mit verbesserter Haftkraft sind bekannt 
und ermoglichen somit auch eine entsprechend gute Befestigung 
von Teilen mit entsprechenden Haftbandem. Nachteilig ist je- 

25 doch, dass Haf tklebstof f e mit hoher ViskositSt und Haf tf ahigkeit 
schwer verarbeitbar sind. Die Herstellung eines Haftklebstof f es 
muss unter Schutzgas und/oder Sauerstof f abwesenheit erfolgen. So 
hergestellte Haf tklebebSnder mit hoher Haftkraft sind deshalb 
vergleichsweise teuer. Nachteilig ist zudem, dass solche Klebe- 

30 bander auf unebenen Flachen schwierig anzubringen sind. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren der ge- 
nannten Art zu schaffen, das die erwahnten Nachteile vermeidet 




xind mit dem somit Telle der genannten Art kostengunstlger her- 
stellbar slnd. 

Die Erfind\ing ist bel einem gattungsgemassen Verfahren gemass 
5 Kennzeichen des Anspruchs 1 geiast. Grxindkorper xmd klebende 
Korper bzw. das Vorprodiikt konnen auch sequentiell belspielswel- 
se durch Umlegen des Werkzeuges gespritzt werden. Auf die Ver- 
wendiing von teuren Haftbandern kaim belm erf indiingsgemassen. Ver- 
fahren verzlchtet werden. Der klebende Korper blldet belm erfln- 

10 dungsgemassen Verfahren somit berelts von seiner Herstellung her 
eln Element des Tells. Dies ermSglicht auch die Herstellung von 
klebenden Berelchen, die uneben sind. Beisplelswelse kann sich 
der klebende Bereich uber eine Kante oder eine Ecke des Girund- 
kdrpers erstrecken. Es 1st gnindsat zilch auch m6glich, die ge- 

15 samte Aussenseite des Grvmdkorpers klebend auszubilden, wobei 
diese Aussenform Im" wesehtlichen beliebig seln kann. 

Vorzugswelse wird eln Sprltzguss- oder Extrusionsverf ahren ver- 
wendet. Damlt konnen hochprazlse Telle hergestellt werden. Die 

20 Dicke als auch der Bereich des klebenden Korpers konnen damlt 
genau deflniert werden. Es slnd auch sehr dunne klebende Berel- 
che moglich. Zudem kann der klebende Bereich bei der Herstellung 
geschaumt und/oder im Werkzeug vernetzt werden. Es kann bei- 
splelswelse eine Nachvernetzung von Klebstof fvorprodukten oder 

25 die Entstehimg eines Klebstof fes oder einer Klebstof fvorstufe 
durch Mischung xrnd Vernetzung wShrend der Verarbeitung erfolgen. 

Nach einer Weiterbildung der Erfindung wird der klebende Korper 
mit einer Idsbaren Folie oder Schicht abgedeckt. Dies kann vor- 
30 teilhaft dadurch erfolgen, dass eine solche Folie oder Schicht 
in ein Formwerkzeug eingelegt wird. Die Folie bzw. die Schicht 
wird dann zur Bildung des klebenden Korpers hinterspritzt . Die 
Folie bzw. die Schicht kann berelts vor dem Einlegen ins Werk- 



zeug dreidimensional vorgeformt sein Oder wahrend der Verarbei- 
tung verformt warden. 

Nach einer Weiterbildung der Erfindung wird der klebende Korper 
zunachst als Vorprodukt hergestellt . In einem weiteren Schritt 
werden die Klebeeigenschaf ten dieses Korpers verandert. Dies 
kann beispielsweise durch Zufuhren von Energie, beispielsweise 
mittels Bestrahlung (DV-Strahlen) erfolgen. Beispielsweise kon- 
nen damit die Klebeeigenschaf ten unmittelbar vor oder nach dem 
Montieren des Teiles verandert, insbesondere erhoht werden. 

Die Herstellung ist dann besonders kostengunstig, wenn gem3.ss 
einer Weiterbildxmg der Erfindung das Teil im Zweikomponenten- 
spritzgussverfahren hergestellt wird. In den Formhohlraum wird 
mit einer ersten Duse der Gnindkorper und mit einer zw6iten Duse 
der klebende Korper eingespritzt . Gmndsatzlich ist auch ein 
Mehrkomponentenspritzgiessen mit mehr als zwei Komponenten denk- 
bar.Das Teil kann beispielsweise ausser einem klebenden Korper 
und einem Grundkorper einen dritten Korper aufweisen, der bei- 
spielsweise elastischer ist als der Grundkorper und beispiels- 
weise eine Dichtfunktion ausubt . Vorgesehen ist auch eine Aus- 
fuhrung, bei welcher der klebende Korper gleichzeitig als Dicht- 
mittel ausgebildet ist. Der zweite und der dritte Korper konnen 
jeweils auch Klebstof fmassen mit unterschiedlichen Eigenschaf ten 
(Tack, Festigkeit, etc.) sein. 

Eine besonders geeignete Anwendung solcher Telle ist die als 
Bauteil insbesondere im Kraf tf ahrzeugbau. Das Bauteil kann bei- 
spielsweise ein Teil der Aussen- oder Innenauskleidung oder des 
Motorraums sein, wobei auch die Umkehrung denkbar ist. Der kle- 
bende Korper bzw. die klebenden Kdrper sind die Stellen, an de- 
nen dieses Bauteil befestigt wird. Ein solcher Kdrper eignet 
sich auch besonders zur Herstellmig eines GehSuses, das bei- 



spielsweise ein Gehause eines elektrischen Gerates ist. 



Nachfolgend wird die Erfindung anhand der Zeichnung nSher erlau- 
tert. Es zeigen: 

Figur 1 schematisch eine raumliche Ansicht eines erfindungs- 

gemassen Teils, 

Figur 2 eine Ansicht eines weiteren erf indungsgemassen Teils, 

Figur 3 ein Schnitt entlang der Linie III-III der Figur 2 und 

Figur 4 schematisch ein Schnitt durch ein Werkzeug zur Her- 

stellung des erf indiingsgemassen Verfahrens. 

Die Figur 1 zeigt ein erf indungsgemasses Teil 1, das einen 
Grundkdrper 2 mit einer Aussenseite 3 sowie einen klebenden K6r- 
per 4 mit einer klebenden Aussenseite 5 aufweist. Der GrtindkSr- 
per 2 besteht vorzugsweise aus einem Ktonststoff, beispielsweise 
einem thermoplastischen Kunststoff oder einem Metall und besitzt 
eine an sich beliebige Form. Der klebende Korper 4 ist direkt 
auf den Grundkdrper 2 aufgebracht und bildet mit diesem eine 
Einheit. Der klebende Korper 4 ist vorzugsweise ein Haftkleb- 
stoff Oder ein Vorprodukt zu einem Haf tklebstof f , beispielsweise 
ein Haftklebstoff auf Acrylatbasis, ein Schmelzhaf tklebstof f 
Oder LSsungsmittelhaftstoff oder Reaktivhaf tklebstof f . Der kle- 
bende Korper 4 erstreckt sich beim Teil 1 gemass Figur 1 xiber 
eine Ecke. Grundsatzlich kann dieser klebende Korper 4 aber auch 
an irgend einer anderen Stelle der Aussenseite 3 angeordnet 
sein. Er kann sich beispielsweise auch uber eine Kante erstrek- 
ken Oder fiachig ausgebildet sein. Die Dicke des klebenden Kdr- 
pers 4 kann unterschiedlich sein. Insbesondere kann dieser kle- 
bende K6rper 4 sehr diinn sein. 



Die Piguren 2 und 3 zeigen ein Teil 1*, das einen flachigen 
Grundkorper 2 * sowie einen klebenden Kdrper 4 * auf weist . Dieser 
klebende K6rper 4 ' besitzt eine klebende Aussenf lache 5 ^ , die 
beziiglich einer Aussenseite 3^ des Grundkorpers 2* biindig, erha- 
ben Oder vertieft sein kann. Die klebende Flache 5' kann zudem 
mit einer hier nicht gezeigten Folie oder einer sonstigen losba- 
ren Schicht abgedeckt sein. Die Folie oder Schicht kann aus un- 
terschiedlichen Werkstoffen hergestellt sein, beispielsweise aus 
Kunststoff, Papier oder Metall . Der klebende Korper 4* kann ein 
noch nicht vernetzter Haf tklebstof f sein. Das Vernetzen kann in 
einem spateren Prozess erfolgen, beispielsweise in an sich be- 
kannter Weise durch UV-Strahlxing oder durch Erwarmen. Der kle- 
bende Korper 4* kann somit ein Vorprodiikt sein, dessen Umwand- 
limg, beispielsweise Vemetziing zur Veranderung der Klebeeigen- 
schaften und der Viskositat in einem spateren Verf ahrensschritt 
erfolgt. Zudem kann der klebende Korper 4^ geschaumt sein oder 
so ausgebildet sein, dass er in einem spateren Verf ahrensschritt 
geschS-umt werden kann. Dies gilt selbstverstSndlich auch fur den 
klebenden Koirper 4 des Teils 1. 

Nach einem geeigneten Verf ahren werden der Grundkorper 2 ^ und 
der klebende Korper 4 ' im wesentlichen gleichzeitig in einem 
Werkzeug 6 gemass Figur 4 hergestellt. Dazu weist das Werkzeug 
6, das hier lediglich schematisch dargestellt ist, zwei trennba- 
re Werkzeugteile 7 -and 8 auf. Zwei Dusen 9 und 10 mtinden in ei- 
nen Formhohlraum 13 . Dazu wird ein Klebstof f 12 oder ein Kleb- 
stof fvorprodukt an die Folie 15 hinterspritzt . Mit der Duse 9 
wird zur Bildung des Grundkorpers 2 * ein geeigneter Kunststof f 
11 in den Formhohlraum 13 eingespritzt . Mit der Duse 10 wird der 
klebende Korper 4 ^ durch Spritzgiessen hergestellt . Der klebende 
Korper 4 * und der Grundkoxper 2 * werden somit im wesentlichen 
gleichzeitig gebildet und die beiden Korper 2 ^ und 4 ^ werden 
miteinander verbunden. Nach dem Sprit zen der beiden Korper 2* 



und 4' wird entformt. Der klebende Korper 4^ kann wie oben er- 
wahnt in einem weiteren Schritt vernetzt warden oder es kdnnen 
seine Klebeeigenschaf ten zus^tzlich verandert werden. Grxmdsatz- 
lich kann die Folie 14 auch weggelassen werden. Eine solche Fo- 
lie 14 konnte auch nach dera Spritzgiessen aufgebracht werden. 

Das Spritzgiessen des klebenden Korpers kann auch nach einem Um- 
legen des Grundkorpers von einem ersten in ein zweites Werkzeug 
erfolgen. Der Grtindkdrper kann auch von im gleichen Werkzeug von 
einer ersten Kavitat in eine zweite Kavitat umgelegt werden. Da- 
mit kdnnen besonders grossf lachige und dttnne klebende Bereiche 
hergestellt werden. 

Die Brfindiing betrifft zudem ein Verfahren, bei dem ein Grund- 
korper weggelassen ist. Das Teil wird in diesem Fall vollstSndig 
durch den klebenden K6rper bzw. durch ein Vorprodukt gebildet, 
wobei Zuschlagstoffe, wie beispielsweise ein kostengttnstiger 
Failstoff, beispielsweise Talk, moglich ist. 

Das Teil wird im Sprit zgussverfahren hergestellt, wobei auch 
hier sehr unterschiedliche und auch sehr komplexe und prazise 
Pormen moglich sind. Es konnen auch gleichzeitig zwei unter- 
schiedliche Klebstoffe bzw. Vorprodxikte mit unterschiedlichen 
Eigenschaften gespritzt werden. 




Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Teils mit einer wenig- 
stens bereichsweise klebender Aussenseite (3, 3^), da- 
durch gekennzeichnet , dass es in einem Formwerkzeug. (6) 
geformt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dass 
im Formwerkzeug (6) ein klebender Korper (4, oder ein 
Vorprodukt eines klebenden Korpers gleichzeitig herge- 
stellt und an einen Grundkorper (2, 2^) angebracht wird, 
so dass der klebende K6rpers (4, 4^ bzw. das Vorprodukt 
und der Gr\mdk6rper (2, 2M eine Einheit bilden, wobei im 
Fall des Vorproduktes dieses in einem weiteren Verfah- 
rensschritt in einen- klebenden Korper iimgewandelt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet , 
dass der Grundkorper (2, 2M und der klebende K6rper (4, 
4M bzw. das Vorprodukt des klebenden Korpers (4, 4M im 
Spritzgussverfahren oder im Extrusionsverf ahren herge- 
stellt werden. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der klebende Korper (4, 4M mit einer 
losbaren Folie (14) oder einer Schicht abgedeckt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet , dass 
die Folie (14) in das Formwerkzeug (6) eingelegt und hin- 
terspritzt wird. 

6. Verfahren nach einen der Anspruche 1 bis 5, dadurch ge- 
kennzeichnet , dass der klebende Korper (4, 4*) zuerst als 
Vorprodukt hergestellt und in einem weiteren Verfahrens- 
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schritt die Klebeeigenschaf ten dieses Korpers verandert 
werden . 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das Tell (1, iM im Mehrkomponenten- 
spritzgussverf ahren hergestellt wird. 

Verfahren nach einem der Anspiiiiche 1 bis 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der klebende Korper (4, bzw. das 

Vorprodukt bei seiner Herstelliing geschaumt wird. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch ge- 
kennzeichnet , dass der klebende Korper (4, 4M nach dem 
Anbringen an den Grundkorper (2, 2M in einem weiteren 
Verfahrensschritt vernetzt oder nachvemetzt wird. 

Teil, hergestellt mit dem Verfahren gemass Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet , dass der klebende Korper (4, 4M 
bzw. das Vorprodukt gespritzt oder extrudiert ist. 

Teil nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet , dass der 
klebende Korper (4, 4M bzw. das Vordprodukt an einem 
Girundkdrper (2, 2M angespritzt oder anextrudiert ist. 

Teil nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet , 
dass der klebende Korper (4, 4*) mit einer losbaren Folie 
(14) Oder Schicht abgedeckt ist. 

Teil nach einem der Anspriiche 10 bis 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Viskositat und/oder Klebeeigenschaf ten 
des Vorproduktes in einem weiteren Schritt veranderbar 
sind. 

Teil nach einem der Anspruche 10 bis 13, dadurch gekenn- 



zeichnet, dass er ein Bauteil ist. 

15. Teil nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet , dass er 
ein Bauteil fur ein Kraf tf ahrzeug oder ein Gehauseteil 
ist . 

16. Teil nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet , 
dass der klebende Korper (4, 4M zur Befestigung vorgese- 
hen ist . 

17. Teil nach einem der Anspruche 10 bis 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der klebende Korper (4, 4M auch ein 
Dichtmittel ist. 

18. Teil nach einem der Anspruche 10 bis 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der klebende Korper (4, 4M bzw. das Vor- 
prodxikt aus einem Haf tklebstof f bzw. einem Haf tklebstof f - 
vorprodukt hergestellt ist. 




Zusammenfasstmg 

Zur Herstellung eines Teils (1, IM mit einer wenigstens be- 
reichsweise klebenden Aussenseite (3, 3M wird dieses in einem 
Formwerkzeug (6) beispielsweise im Spritzgussverf ahren geformt* 
Hierbei wird ein klebender Korper (4, 4M oder ein Vorprodukt 
eines klebenden Korpers (4, 4M hergestellt. Der klebende Korper 
(4, 4M bzw- das Vorprodukt konnen gleichzeitig hergestellt und 
an einem Grundkorper (2, 2M angebracht werden, so dass der kle- 
bende Korper (4, 4*) und der GrundkSrper (2, 2*) eine Einheit 
bilden. Das Verf ahren ermoglicht eine kostengunstige Herstellung 
hochpraziser Telle mit einer wenigstens bereichsweise klebender 
Aussenseite • Das Teil ist vorzugsweise ein Bauteil, beispiels- 
weise fur ein Kraf tfahrzeug. 



(Fig. 1) 
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